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Abstract of DE4320405 

A method for the non-slip delivery of wire, in particular as filler material for welding processes, is 
described. The invention is distinguished by the fact that the wire is taken from a wire-supply unit and 
fed to a wire-feed unit and that, between the wire-supply unit and the wire-feed unit, a wire loop is 
maintained within predeterminable limits as a quantity buffer by means of a quantity sensory analysis 
and a control unit. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur schlupffreien Forderung von Draht 

(g) Beschrieben wird ein Verfahren zur schlupffreien Forde- 
rung von Draht, insbesondere ais Zusatzmaterial fur 
Schwei&prozesse. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daS der Draht von 
einer Drahtvorratselnheit entnomnien und einer Drahtzu- 
fuhrelnheit zugefuhrt wird, und daft zwischen der Drahtvor- 
ratselnheit und der Drahtzufuhrelnheit eine Drahtschtaufe 
innerhalb vorgebbarer Grenzen als Mengenpuffer mit Hilfe 
einer Mengensensorik und einer Steuerungseinheit auf- 
rechterhalten wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
schlupffreien Fdrderung von Draht. insbesondere als 
ZusatzmateriaJ fOr SchweiBprozesse sowie eine Vor- 
richtung zur schlupffreien Fdrderung von Draht zu ei- 
ner Verbrauchsstelle, insbesondere zu einer SchweiB- 
stelle. Das bevorzugte Anwendungsgebiet der vorlie- 
genden Erfindung ist die Forderung von drahtfdrmigem 
SchweiBzusatzmaterial. 

In der gesamten SchweiBtechnik besteht das Erfor- 
derniSi je nach den Bearbeltungsbedingungen, drahtfdr- 
nnigen Zusatzwerkstoff dem SchweiBprozeB zuzuf&h- 
ren. Die Zufuhr von drahtfdrnugem Zusatzwerkstoff ist 
beispielsweise zur Oberbrflckung von Spalten oder zur 
Gefugeverbesserung notwendig. Dabei muB sich an- 
demden Fttgespaltgeometrien durch eine angepaBte 
Drahtmenge Rechnung getragen werden, d.L, die 
Drahtfdrderleistung muB Uber die Drahtgeschwindig- 
keit geregelt werden. 

Bei konventionelien Antrieben nach dem Stand der 
Technik Ziehen die Vorschubrollen den Draht unmittel- 
bar von der DrahtroUe und fuhren ihn dem ProzeB zu. 
Dabei sind die DrahtroUen meistens durch Reibungs- 
krafte zusatzlich gebremst, urn nach Abschalten der 
Drahtzufuhr ein unerwiinschtes Abrollen des Drahtes 
zu vermeiden. Bei Mehrbedarf an Draht mufl somit der 
Vorschubmotor die DrahtroUe mitbeschleunigen und 
ihre TrSgheit uberwindea Der so unvermeidbare 
Schlupf zwischen Antriebsrolie und Draht macht die 
Drahtzufuhrung ungenaa 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, die Forde- 
rung von Draht schlupffrei zu gestalten, so daB die bei 
einem Be- oder VerarbeitungsprozeB bendtigte Draht- 
menge mengenmaBig exakt zugefOhrt werden kann. Ein 
weiteres der Erfindung zugrundeliegendes Problem ist 
es, den Draht mit geringen Andruckkraften fdrdern zu 
konnen und den Draht somit weniger zu deformieren. 
Weiterhin soil mit der vorliegenden Erfindung das Be- 
schleunigungsvermSgen des Drahtes erh6ht, damit 
durch maglichst schnelles Bremsen und Beschleunigen 
auf Bedarfsanderungen schnell reagiert werden kann, 
beispielsweise beim . SchweiBen bei sich findemden 
Spaitweiten oder beim SchweiBen mit gepulster Laser- 
strahlung. 

Eine erfindungsgemSBe L6sung besteht im Verfahren 
gem&fi Anspruch 1 sowie in einer Vorrichtung im An- 
spruch 4. Vorteiihafte Ausgestaltungen und Welterent- 
wicklungen sind in den UnteransprQchen 2 bis 18 ange- 

geben. 

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung liegen insbe- 
sondere darin, daB durch die kraftfreie Entkoppelung 
von Drahtzufuhr und DrahtroUe die Fdrderung des. 
Drahtes schlupffrei gestaitet werden kann. Dies ermSg- 
licht es, die beim jeweiligen BearbeitungsprozeB, bei- 
spielsweise beim SchweiBen, benOtigte Drahtmenge 
mengenmaBig exakt zufflhren zu konnen. Ein weiterer 
Vorteii der vorliegenden Erfindung ist, daB nur geringe 
Andruckkriifte zur Fdrderung des Drahtes erforderlich 
sind und dieser somit nur geringfugig oder iiberhaupt 
nicht deformiert wird. Die kraftfreie Entkopplung von 
Drahtzufuhreinheit und DrahtroUe hat auBerdem den 
Vorteii, daB ein schnelles Bremsen und Beschleunigen 
des Drahtes mdglich ist und somit auf Bedarfsanderun- 
gen, wie z. B. bei sich andemden Spaitweiten, schneU 
reagiert werden kann. HierfOr ist eine Kombination mit 
schnellen Regelsystemen, z.B. Spaltweitenerkennung 
Oder On-Line-ProzeBQberwachung von VorteiL 
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Die Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung gemaB den UnteransprQchen 5 bis 8 hat ferner den 
Vorteii, daB sie in einfacher und kostengunstiger Weise 
in bestehende Drahtf5rdereinrichtungen integriert wer- 
5 den kann, ohne daB hierfur aufwendige Umbauten er- 
forderlich waren. Die Ausgestaltung der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung mit einem variierbaren Plattenab- 
stand gemaB Unteranspruch 16 hat schlieBlich den Vor- 
teU, daB eine einfache Anpassung an unterschiedUche 
10 Drahtdicken mdgUch ist 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrinkung 
des aUgemeinen Erfindungsgedankens anhand eines 
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen exemplarisch beschrieben, auf die im Qbrigen 
15 bezuglich der Offenbarung aller im Text nicht naher 
erlauterten, erfindungsgemaBen Einzelheiten ausdruck- 
lich verwiesen wird. 
Es zeigen: 

Fig. 1 : Schematische Darstellung einer erfindungsge- 
20 maBen Drahtforderungseinrichtung fUr den Anwen- 
dungsfaU des SchweiBens 

Fig. 2: VergrdBerte Darstellung des Drahtreservoirs 
aus Fig. 1 mit weiteren Einzelheiten in Aufsicht (links) 
und in Seitenansicht (rechts). 
25 Die vorliegende Erfindung soU im folgenden anhand 
eines Ausfiihrungsbeispiels fur das bevorzugte Anwen- 
dungsgebiet, das SchweiBen, naher eriautert werdea 

Rg, 1 zeigt einen SchweiBprozeB an einem Werk- 
stuck 1 mit einem Laserstrahl 2 Der als Zusatzmaterial 
30 benotigte Draht 3 wird von einer mit einem geeigneten 
Motor ausgestatteten Drahtzufuhreinheit 4 an die 
SchweiBstelle gefilhrt In der Drahtvorratseinheit 5 be- 
findet sich eine DrahtvorratsroUe 6, von der mit einem 
Abhaspelmotor 7 der Draht 3 abgezogen wird. Um die 
35 Drahtzufuhreinheit 4 und die Drahtvorratseinheit 6 
voneinander zu entkoppeln ist ein Drahtreservoir 8 vor- 
gesehen, in dem eine Drahtschlaufe als Mengenpuffer 
zur Weiterf6rderung zur Verfugung gehalten wird Die 
Drahtvorratseinheit 5, die Drahtzufuhreinheit 4 und das 
40 Drahtreservoir 8 sind mit einer Steuerungseinheit 9 ver- 
bunden, die entsprechend dem jeweiUgen Bedarf an 
Draht, der Verarbeitungsgeschwindigkeit und sonstigen 
relevanten Parametem die Drahtzufuhreinheit 4 zur 
Entnahme von Draht 3 aus dem Drahtreservoir 8 an- 
45 steuert und eine bestinunte Menge Draht im Drahtre- 
servoir 8 aufrechterhalt, indem durch Ansteuerung der 
Drahtvorratseinheit 5 der Abhaspelmotor 7 die entspre- 
chende Menge an Draht von der DrahtvorratsroUe 6 
abzieht. 

50 Wie in Fig. 2 dargestellt, besteht das Drahtreservoir 8 
aus zwei dicht beieinanderliegenden Flatten 10, zwi- 
schen denen eine Drahtschlaufe als Mengenpuffer liegt 
Der Abstand der beiden Flatten ist dabei etwas graBer 
als der Durchmesser des zu f6rdemden Drahtes 3, Der 
55 Draht 3 wird durch eine Drahtfuhrungseinrichtung 11 in 
den Plattenzwischenraum ein- und ausgefuhrt Diese 
DrahtfOhrungseinrichtung 11 besteht in einer einfachen 
Ausfiihrung aus einer runden oder quadratischen Schei- 
be, in der sich Kanale befinden, die vorzugsweise paral- 
60 lei zu den Flatten 10 des Drahtreservoirs 8 und senk- 
recht zueinander verlaufen, wobei der Abstand der Ka- 
nale am Kreuzungspunkt mdgUchst klein sein soil. Unter 
Umstanden kdnnen auch federnd gelagerte RoUen zu- 
satztich oder aUein vorgesehen werden, wobei eine Nut 
65 in den RoUen eine bessere Fuhrung des Drahtes ermog- 
licht. In der Nahe des Kreuzungspunktes der Draht- 
schlaufe ist eine Sperre 12 vorgesehen, die beispielswei- 
se als zylinderfdrmiger Bolzen zwischen den Flatten 10 
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ausgebildet sein kann, und die verhindern soli, daB die 
Drahtschlaufe zu stark zusammengezogen wird und un- 
ter Umsianden blockiert Die Sperre 12 bestimmt auch 
die minimale Fuiimenge des Drahtreservoirs 8. Mit ei- 
ner Mengensensorik 13 wird die Lage der Drahtschlaufe 5 
zwischen den Flatten 10 erfaOt und somit der FflUstand 
im Drahtreservoir 8 erkannt Diese Mefldaten werden 
der Steuerungseinheit 9 zugeleitet Die Mengensensorik 
13 kann beispielsweise als eine Leuchtdiodenzeile mit 
gegenuberliegenden Phoiosensoren ausgebildet seia 10 

Bei pldtzlich steigendem Drahtbedarf zieht der Mo- 
tor der Drahtzufuhreinheit den Draht 3 kraft frei aus 
dem Drahtreservoir 8. Es muB also kein Schlauchpaket 
verwendet werden, da der Draht 3 nur gezogen wird. 
Hierdurch entfallen Reibungskrafte zwischen Draht 15 
und Seele. Die im Drahtreservoir 8 geringer werdende 
Menge wird durch die Mengensensorik 13 erkannt Die 
Stdrungseinheit 9 veranlaflt dann den Abhaspelmotor 7, 
das Drahtreservoir 8 entsprechend wieder aufzufiillen. 

Aufgrund der konstruktiven Auslegung des Systems 20 
muB der Motor der Drahtzufuhreinheit somit nur die 
Masse des Drahtes 3 beschleunigen. Da kein Schlauch- 
paket verwendet werden muB und der Drahtauslauf 
z. B. durch Rollen realisiert werden kann, gehen die Rei- 
bungskrafte praktisch gegen Null. Aufgrund der so er- 25 
reichten Schlupffreiheit und hohen Dynamik des Sy- 
stems ergeben sich die erfindungsgemaflen Vorteile, die 
weiter oben aufgefuhrt sind. Diese Vorteile wirken sich 
insbesondere bei hohen SchweiBgeschwindigkeiten po- 
sitiv aus, da beispielsweise zum einwandfreien Ober- 30 
schweiBen von Heftstellen ein schneiles Bremsen und 
Beschleunigen des Drahtes notwendig ist. Weiterhin er- 
moglicht die vorliegende Erfindung ein exaktes Zufiih- 
ren des Drahtes beim SchweiBen mit einem gepulsten 
Laser, auch bei hohen Pulsfrequenzen. 35 

Das Drahtreservoir 8 kann, insbesondere in der zuvor 
beschriebenen Ausfuhrungsform direkt neben der 
Drahtvorratseinheit positioniert werden, so daB der 
Bauraum des gesamien Systems aufgrund der schnellen 
und einfachen Bauweise des Drahtreservoirs nur unwe- 40 
sentlichgr6Berwird 

Ohne Einschrankung des allgemeinen Erfindungsge- 
dankens kannen das erfindungsgemafie Verfahren und 
die erfindungsgemaBe Vorrichtung nicht nur beim 
SchweiBen zur Anwendung kommen, sondern generell 45 
bei alien Arten von Ver- oder Bearbeitungsprozessen, 
bei denen Draht vorteiihafterweise schlupffrei zu einer 
Verbrauchsstelle gefdrdert werden muB, beispielsweise 
zur Konfektionierung des Drahtes oder fiir Verpak- 
kungszwecke. 50 

Bezugszeichenliste 

1 Werkstiick 

2 Lasers trahl 55 

3 Draht 

4 Drahtzufuhreinheit 

5 Drahtvorratseinheit 

6 DrahtvorratsroUe 

7 Abhaspehnotor 60 

8 Drahtreservoir 

9 Steuerungseinheit 

10 Flatten 

11 DrahtfQhrungseinrichtung 

12Sperren 65 
13 Mengensensorik 
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Fatentanspriiche 

1. Verfahren zur schlupffreien Forderung von 
Draht, insbesondere als Zusatzmaterial fUr 
SchweiBprozesse dadtirch gekennzeichnet, daB 
der Draht von einer Drahtvorratseinheit entnom- 
men und einer Drahtzufuhreinheit zugefuhrt wird, 
und daB zwischen der Drahtvorratseinheit und der 
Drahtzufuhreinheit eine Drahtschlaufe innerhalb 
vorgebbarer Grenzen als Mengenpuffer mit Hilfe 
einer Mengensensorik und einer Steuerungseinheit 
aufrechterhalten wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage der Drahtschlaufe m6glichst 
reibungsfrei fixiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drahtschlaufe im Kreu- 
zungsbereich vorzugsweise einen rechten Winkel 
ausbildet. 

4. Vorrichtung zur schlupffreien Ffirderung von 
Draht zu einer Verbrauchsstelle insbesondere zu 
einer SchweiBstelle, mit einer Drahtvorratseinheit 
und einer Drahtzufuhreinheit, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Drahtvorratseinheit 
und der Drahtzufuhreinheit ein Drahtreservoir 
vorgesehen ist, dafi das Drahtreservoir eine Men- 
gensensorik aufweist, daB die Drahtvorratseinheit, 
die Drahtzufuhreinheit und das Drahtreservoir mit 
einer Steuerungseinheit verbunden sind, und daB 
im Drahtreservoir stets eine, innerhalb vorgebba- 
rer Grenzen veranderbare Drahtmenge fOr die 
Drahtzufuhreinheit zur Verfflgung gehalten wird 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Drahtreservoir aus zwei vonein- 
ander beabstandeten Flatten besteht, daB der Ab- 
stand zwischen den beiden Flatten groBer als der 
Durchmesser des zu fSrdemden Drahtes ist, daB 
zwischen den Flatten erne Drahtschlaufe als Men- 
genpuffer vorgesehen ist, wobei im Kreuzungsbe- 
reich der Drahtschlaufe vorzugsweise ein rechter 
Winkel ausgebildet wird, und daB die Flache der 
Flatten grdBer ist als die maximale Ausdehnung der 
Drahtschlaufe. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem Randbereich des Drahtre- 
servoirs eine Drahtfuhrungseinrichtung vorgese- 
hen ist, die eine Drahteinlauffiihrung fOr den von 
der Drahtvorratseinheit kommenden Draht und ei- 
ne Drahtauslaufflihrung fOr den an die Drahtzu- 
fuhreinheit abgegebenen Draht aufweist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtfiihrungseinrichtung ais eine 
runde oder quadratische Scheibe ausgebildet ist, 
und daB fur die Drahteiniauf- und Drahtauslauffuh- 
rung zwei, voneinander beabstandete Kanale in der 
Scheibe vorgesehen sind. die parallel zu den Flatten 
des Drahtreservoirs und senkrecht zueinander ver- 
laufen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Flatten quadratisch ausgebildet 
sind, und daB die Scheibe in einer der Drahtvorrats- 
einheit und der Drahtzufuhreinheit zugewandten 
Ecke des Drahtreservoirs angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Drahtreservoir aus zwei vonein- 
ander beabstandeten Flatten besteht, daB der Ab- 
stand zwischen den beiden Flatten grdBer als der 
Durchmesser des zu fordernden Drahtes ist, daB 
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zwischen den Flatten ein, insbesondere halbkreis- 
fdrmiger, sich nicht kreuzender Drahtbogen vorge- 
sehen ist und daB die Rlche der Flatten grdBer ist 
als die maximale Ausdehnungdes Drahtbogens. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB im Randbereich des Drahtreservoirs 
eine DrahteinlauffQhrung ftir den von der Draht- 
vorratseinheit kommenden Draht und eine Draht- 
auslauffQhrung ftir den an die Drahtzufuhreinheit 
abgegebenen Draht mit einem geeigneten Abstand 10 
voneinander angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drahteinlauffuhrung und die 
DrahtausiauffQhrung als Elemente mit jc einera 
Kanal ausgebiidet sind. 15 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB bei einem halbkreisformigen 
Drahtbogen die Elemente derart angeordnet sind, 
daB die Kanaie parallel zueinander verlaufen. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 5 bis 12, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Sperre vorgese- 
hen ist, die ein weiteres Zusammenziehen der 
Drahtschlaufe oder des Drahtbogens verhindert 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Draht- 25 
vorratseinheit und dem Drahtreservoir einerseits 
und/oder zwischen dem Drahtreservoir und der 
Drahtzufuhreinheit andererseits zus&tzliche Fuh- 
rungselemente far den Draht vorgesehen sind 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 5 bis 13, 30 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Drahtreservoir 
eine Mengensensorik aufweist, mit der die sich zwi- 
schen den Flatten befmdliche Drahtmenge detek- 
tiert werden kann. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB die Mengensensorik als Leucht- 
diodenzeile mit gegenOberiiegenden Fhotosenso- 
ren ausgebiidet ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Flatten von Ele- 40 
menten beabstandet gehalten werden, mit denen 
der Abstand zwischen den Flatten verstellbar ist 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 17, 
dadurchgekennzeichnet, daB die Drahteinlauf- und 
die DrahtauslauffOhrung von Rolien gebildet wer- 45 
den, die fedemd gelagert sind, und zwischen denen 
der Draht gefilhrt wird. 
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